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PET, for manufacturing large capacity 
generally cylindrical shape in revolution 
is already formed to its final 
between about 48 and 60 mm and in 
an inclined, substantially flat region on 
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PREFORME POUR LA FABRICATION DE BOUTEILLE DE GRANDE CAPACITE, ET BOUTEILLE AINSI 
OBTENUE. 

© Preforme (1) en materiau thermoplastique, notam- 
ment en PET, pour la fabrication par soufflage ou Stirage- 
soufflage de bouteilles de grande capacity d'au rnoins envi- 
ron 5 litres, cette preforme ayant une forme generate cylin- 
drique de revolution, caract6ris6e en ce que la preforme (1 ), 
y compris son goulot (4) d6ja form6 et dimensions definiti- 
vement, pr^sente un diametre exterieur (0) d'au moins 48 
mm, de preference entre environ 48 et 60 mm, en pratique 
d'environ 50 mm. 
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PREFORME POUR LA FABRICATION DE BOUTEILLE DE GRANDE 
CAPACITE, ET BOUTEILLE AINSI OBTENUE 

La presente invention concerne des perf ectionne- 
5 ments apportes dans le domaine de la fabrication des 
bouteilles de relativement grande capacite d'au moins 
environ 5 litres, et const ituees en materiau thermo- 
plastique, notamment en PET, obtenues par soufflage ou 
etirage-souf f lage d'une preforme chauffee ayant une forme 

10 generale cylindrique de revolution. 

II est connu de distribuer l'eau de consommation, 
telle que l'eau de source ou l'eau minerale, dans des 
bouteilles de grande capacite, par exemple de 1'ordre de 5 
litres. Ces bouteilles presentent une conformation 

15 relativement trapue, avec un corps possedant une dimension 
transversale relativement importante en regard de sa 
hauteur ; par exemple cette dimension transversale 
(diametre si le corps est rond) peut etre du meme ordre de 
grandeur, ou a peine moins importante que la hauteur. 

20 Lors de la fabrication par soufflage ou etirage- 

souf f lage d'une bouteille ainsi conformee, le materiau 
plastique (par exemple PET ou PEN) chauffe subit un taux 
d' allongement tres important lorsqu'on part d'une preforme 
de configuration habituelle qui possede une forme generale 

25 cylindrique de revolution avec un diametre externe de 
1'ordre de 25 a 27 mm. II est a noter que cet etirage est 
beaucoup plus important transversalement que verti- 
calement, par comparaison avec une bouteille standard de 
1,5 litres ou 2 litres qui possede une hauteur legerement 

30 superieure mais un diametre bien moindre pour laquelle le 
taux d' etirage axial est superieur au taux d' etirage 
transversal . 
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Les difficulties liees a 1'etirage transversal se 
trouvent encore accrues lorsque le corps n'est pas de 
section ronde, mais presente une section approximativement 
quadrangulaire avec angles arrondis. Dans ce cas, 
5 l'epaisseur de matiere est moindre dans les zones d' angle, 
la ou 1'etirage est maximum. 

Certes des solutions techniques ont ete trouvees 
pour remedier a ces inconvenients , notamment en chauffant 
la preforme de fagon accrue dans les zones a etirage 
10 minimum afin que celles-ci soient etirees plus facilement 
et que l'epaisseur de matiere y devienne approximativement 
de meme valeur que dans les angles. 

Toutefois, ces solutions necessitent des 
amenagements particuliers des moyens de chauffage des 
15 preformes et/ou des moyens de moulage et elles se revelent 
onereuses . 

L' invention a essentiellement pour but de proposer 
une solution simple et peu onereuse a mettre en oeuvre et 
qui ne necessite pas de modification substantielle des 

20 materiels de chauffage et de moulage. 

A ces fins, 1' invention propose une preforme en 
materiau thermoplastique, notamment en PET, pour la fabri- 
cation par soufflage ou etirage- souf f lage de bouteilles de 
grande capacite d'au moins environ 5 litres, cette 

25 preforme ayant une forme generale cylindrique de 
revolution, laquelle preforme, etant agencee conformement 
a 1' invention, se caracterise en ce qu'elle presente, y 
compris son goulot deja forme et dimensionne definiti- 
vement, un diametre exterieur d'au moins 48 mm ; de prefe- 

30 rence le diametre exterieur est compris entre environ 4 8 
et 60 mm, et en pratique il est d' environ 50 mm en 
particulier pour une preforme destinee typiquement a la 
fabrication d'une bouteille ayant une hauteur de l'ordre 
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de 23 0 mm et un corps de section quadrangulaire ci angles 
largement arrondis d' environ 185 x 150 mm. 

Avantageusement , le goulot comporte une gorge 
annulaire externe, ce grace a quoi l'obturateur de la 
5 bouteille est propre a etre fixe sur le goulot par 
encliquetage dans ladite gorge. 

Selon un second de ses aspects, 1' invention 
propose une bouteille de grande capacite, d'au moins 
environ 5 litres, en matiere thermoplastique, notamment en 

10 PET, laquelle bouteille, etant agencee conformement a 
1' invention, se caracterise en ce qu'elle est fabriquee a 
partir d'une preforme telle que definie plus haut et en ce 
qu'elle possede un goulot ayant un diametre exterieur d'au 
moins environ 48 mm. De preference, le goulot a un 

15 diametre exterieur compris entre environ 48 et 60 mm, et 
en pratique, il est d' environ 50 mm en particulier pour 
une bouteille de grande capacite (environ 5 litres) d'une 
hauteur d' environ 230 mm, avec un corps ventru de section 
quadrangulaire a angles largement arrondis d' environ 185 x 

20 150 mm. 

Bien qu' etant applicables a des bouteilles de 
toute forme, les dispositions de 1' invention sont particu- 
lierement interessantes pour une bouteille qui se caracte- 
rise en ce que son goulot est dispose centralement et 

25 sensiblement coaxialement au corps, en ce que le corps, 
dans sa partie superieure sous-jacente au goulot, comporte 
une zone sensiblement plane au moins partiellement et 
inclinee qui definit un plan d'appui ayant une etendue et 
une inclinaison par rapport a l'axe du goulot t el les que, 

30 lorsque la bouteille est posee par son plan d'appui sur un 
support approximativement horizontal, ce recipient occupe 
une position stable et le goulot occupe alors la partie la 
plus basse du recipient, et en ce qu'un dispositif 



4 



2801276 



obturateur equipe le goulot, manoeuvrable select ivement 
pour laisser s'echapper du liquide par simple gravite ; en 
particulier , on peut alors prevoir que le goulot comporte 
une gorge annulaire externe et que le dispositif 
5 obturateur est encliquete a force dans cette gorge. Une 
bouteille de ce type est decrite et representee dans le 
document FR 99 10605 auquel on pourra se reporter. 

Grace aux dispositions de 1' invention, on obtient 
une bouteille qui presente une epaisseur de paroi plus 
10 reguliere sans pour autant que cette caracteristique 
amelioree s'accompagne d'un surcout important au niveau du 
materiel de fabrication. 

L' invention sera mieux comprise a la lecture de la 
description qui suit de certains modes de realisation 
15 donnes uniquement a titre d'exemples purement 
illustratif s. Dans cette description, on se refere aux 
dessins annexes sur lesquels : 

- la figure 1 est une vue en coupe diametrale 
d'une preforme congue conformement a 1' invention ; 

20 - la figure 2 est une vue en coupe, a plus grande 

echelle, de la partie superieure de la preforme de la 
figure 1 ; 

- la figure 3 est une vue de cote d'une bouteille 
agencee avec un goulot conforme a 1' invention ; et 

25 - les figures 4 et 5 sont des vues de cote d'un 

mode de realisation prefere d'une bouteille agencee 
conformement a 1' invention, montree dans deux positions 
fonctionnelles differentes. 

En se reportant tout d'abord a la figure 1, il y 

50 est represents, en coupe diametrale, une preforme 1 en 
materiau thermoplastique, tel que du PET, PEN ou autre, et 
possedant une forme generale cylindrique de revolution, 
cette preforme etant destinee a la fabrication par 
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soufflage ou etirage-souf f lage de bouteilles de grande 
capacite d'au moins environ 5 litres. 

D'une fagron classique, la preforme 1 comporte un 
corps 2 a paroi epaisse qui est ferme inf erieurement par 
5 un fond bombe 3 en calotte spherique et qui est surmonte, 
superieurement , par une partie terminale 4 formee avec la 
configuration et les dimensions definitives du goulot de 
la bouteille a obtenir. La partie terminale ou goulot 4 
possede approximativement le meme diametre externe que le 
10 corps 2 . 

Pour faciliter l'obtention d'une bouteille de 
grande capacite (au moins environ 5 litres) ayant un corps 
ventru au travers d'un processus d'etirage ou d' etirage- 
souf f lage de la preforme 1 chauffee, ladite bouteille 

15 devant avoir une epaisseur de paroi aussi reguliere que 
possible, on prevoit que, pour reduire autant que possible 
1' amplitude de l'etirage du materiau thermoplastique en 
particulier transversalement , on donne a la preforme une 
dimension transversale notablement accrue par rapport & sa 

20 longueur. Si notamment on conserve a la preforme une 
longueur habituelle de l'ordre de 130 a 150 mm, son 
diametre externe 0 est porte a au moins environ 48 mm au 
lieu des 25 a 27 mm habituellement rencontres. 

De fagon pratique, le diamdtre externe 0 peut etre 

25 compris entre environ 48 et 60 mm. 

Dans le cas type de l'obtention d'une bouteille 
d' environ 5 litres ayant une hauteur de l'ordre de 230 mm 
et un corps d'une section approximativement quadrangulaire 
a bords largement arrondis d' environ 185 x 150 mm, on 

30 pourra donner au diametre externe 0 une valeur d' environ 
50 mm. 

A la figure 1 2, on a donne une vue agrandie du 
goulot 4 qui presente une gorge annulaire 5 delimitee 
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super ieurement par une collerette 6 definissant le bord ou 
buvant du goulot et inf erieurement par une collerette 
elargie 7 utile pour les manipulations automatisees de la 
preforme, puis de la bouteille achevee. Le fond de la 
5 gorge 5 s'etend sur un diametre sensiblement egal au 
diametre externe 0 du corps de la preforme. 

A la figure 3 on a represents en vue de cote un 
exemple de bouteille 8 de grande capacite, a corps ventru 
9, obtenue & partir de la preforme 1 de la figure 1 par un 
10 processus d'£tirage ou d' <§tirage-souf f lage de la preforme 
chauf f ee . 

La bouteille 8 est pourvue du goulot 4 deja forme 
et dimensionn§ de la preforme 1, sur lequel a ete mis en 
place un bouchon 10, lequel est, ici, encliquete a force 

15 sur la gorge 5 precitee. 

Bien entendu, sans sortir du contexte de 
1' invention, le goulot 4 pourrait etre pourvu d'un 
filetage externe propre i recevoir un bouchon vissant. 

En definitive, la bouteille 8 est pourvue d'un 

20 goulot d'un grand diametre, superieur au diametre d'une 
bouteille traditionnelle (de l'ordre de 25 & 27 mm) et 
superieur a celui (de l'ordre de 40 mm) habituellement 
rencontr£ dans les bidons ou bouteilles d'une contenance 
de plusieurs litres (par exemple 5 litres) . 

25 Les dispositions de 1' invention semblent devoir 

trouver une application tout particulierement interes- 
sante, bien que non exclusive, pour une bouteille telle 
que celle illustr6e £ la figure 4 en position debout et & 
la figure 5 en position couchee. Une telle bouteille, 

30 decrite et representee dans le document FR 99 10605, a son 
goulot 4 dispose centralement et sensiblement coaxialement 
(axe X) au corps 9. Le corps 9, dans sa partie superieure 
sous-jacente au goulot 4, comporte une zone 11 
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sensiblement plane au moins partiellement et inclinee par 
rapport a l'axe X, qui dSfinit un plan d'appui* Ce plan 
d'appui possede une £tendue et une inclinaison par rapport 
a l'axe du goulot 4 et du corps 9 telles que, lorsque la 
5 bouteille 8 est posSe par son plan d'appui 11 sur un 
support 12 approximativement horizontal (figure 5) , la 
bouteille 8 occupe une position stable et le goulot 4 
occupe alors la partie la plus basse du recipient de sorte 
que le produit coulant qui y est enferme (de l'eau en 

10 particulier) peut s'6couler par simple gravite. 

Comme illustre sur les figures 4 et 5, la 
bouteille 8 peut, afin de faciliter un ecoulement controle 
du liquide (remplissage d'un verre par exemple) etre 
equipee d'un dispositif obturateur 13 qui comporte un 

15 obturateur axial manoeuvrable a 1'aide du pouce d'une main 
par un bouton 14 tandis que 1' index et le medius prennent 
appui sur une collerette externe 15 ; le liquide s'ecoule 
par un orifice incline 16 qui, dans la position couchee de 
la bouteille 8 (figure 5), s'etend approximativement 

20 verticalement , ledit orifice etant tourne du cote du plan 
d'appui 11. 

Le dispositif obturateur 13 est equipe d'une 
embase creuse 17 de grand diametre agencee pour etre 
encliquet^e a force dans la gorge 5 precitee du goulot 4. 



25 
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REVEND I CAT I ONS 

1. Preforme (1) en materiau thermoplastique, 
notamment en PET, pour la fabrication par soufflage ou 

5 etirage-souf f lage de bouteilles de grande capacite d'au 
moins environ 5 litres, cette preforme ayant une forme 
generale cylindrique de revolution, caracterisee en ce que 
la preforme (1) , y compris son goulot (4) deja forme et 
dimensionne def initivement , presente un diametre exterieur 
10 (0) d'au moins 48 mm. 

2. Preforme selon la revendication 1, caracterisee 
en ce qu'elle presente un diametre exterieur (0) compris 
entre environ 48 et 60 mm. 

3. Preforme selon la revendication 1 ou 2 , carac- 
15 terisee en ce qu'elle presente un diametre exterieur (0) 

d' environ 50 mm. 

4. Preforme selon 1'une quelconque des revendica- 
tions precedentes, caracterisee en ce que le goulot (4) 
comporte une gorge annulaire externe (5) , ce grace a quoi 

20 1'obturateur de la bouteille est propre a etre fixe sur le 
goulot par encliquetage dans ladite gorge. 

5. Bouteille (8) de grande capacite, d'au moins 
environ 5 litres, en matiere thermoplastique, notamment en 
PET, caracterisee en ce qu'elle est fabriquee a partir 

25 d'une preforme (1) selon l'une quelconque des revendica- 
tions 1 a 4 et en ce qu'elle possede un goulot (4) ayant 
un diametre exterieur (0) d'au moins environ 48 mm. 

6. Bouteille selon la revendication 5, caracte- 
risee en ce que le goulot (4) a un diametre exterieur (0) 

30 compris entre environ 48 et 60 mm. 

7. Bouteille selon la revendication 5 ou 6 , carac- 
terisee en ce que le goulot (4) a un diametre exterieur 
(0) d' environ 50 mm. 
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8. Bouteille selon l'une quelconque des revendica- 
tions 5 a 7, caracterisee : 

en ce que son goulot (4) est dispose centralement 
et sensiblement coaxialement (axe X) au corps (9) , 
5 en ce que le corps (9) , dans sa partie super ieure 

sous-jacente au goulot (4) , comporte une zone (11) 
sensiblement plane au moins partiellement et inclinee qui 
definit un plan d'appui ayant une etendue et une 
inclinaison par rapport a l'axe (X) du goulot (4) telles 
10 que, lorsque la bouteille (8) est posee par son plan 
d'appui (11) sur un support (12) approximativement 
horizontal, ce recipient occupe une position stable et le 
goulot (4) occupe alors la partie la plus basse du 
recipient, et 

15 un dispositif obturateur (13) equipe le goulot 

(4), manoeuvrable s61ectivement pour laisser s'echapper du 
liquide par simple gravite. 

9. Bouteille selon la revendication 8, caracte- 
risee en ce que le goulot (4) comporte une gorge annulaire 

20 externe (5) et en ce que le dispositif obturateur (13) est 
encliquete a force dans cette gorge (5) . 
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FIG.3. 




